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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umpalettierung ' von auf eingehenden Palelten ge- 
stapelten Getrankek&rben od.dgl. Packungen, wobei auf jeder eingehenden Palette jeweils nur Pro- 
dukte einer einzigen Art vorhanden sind, auf abgehende Paletten, wobei auf jeder abgehenden 
Palette jeweils Produkte verschiedener Art vorhanden sind sowie eine Anlage £ur DurchfUhrung 
5 dieses Verfahrens. 

In grofien LagerhSusem, wie z.B, in den Zentrallagern von GroBhandelsbetrieben , werden 
die Produkte zum Weiterversand an klelnere Einheiten sortiert. Gemafl einem bisher bekannten Ver- 
fahren werden die Packungspaletten, die jeweils Produkte ein und derselben Art enthalten, neben- 
einander auf einer Art von Forderbahnen abgesetzt. Wenn von den Produkten sogenannte Mischpalet- 

10 ten zusammengestellt werden, auf denen roan Produktpackungen von verschiedenen Paletten sam- 
melt, bewegt sich zwischen den Paletten eine Saramelvorrichtung, die die benotigten Produktpackun- 
gen von einer Palette nach der andern auf die Mischpalette ubertragt» die man soeben zusammen- 
stellt. Der Nachteil dieses Verfahrens ist sein hoher Platzbedarf. Die Paletten beanspruchen allzu- 
viel Raum. Ferner gestaltet sich infolge des groBen Raumbedarfs der Sammelweg oft sehr lang. 

15 Dies hat viel unniltzes Fahren zwischen verschiedenen Teilen des Lagergelandes zur Folge und 
fuhrt zu schlechter Kapazitat bei diesem Verfahren. AuBerdem laBt sich das Verfahrens auBerst 
schwer automatisleren. 

Gemafi einem andern bisher bekannten Verfahren werden die Packungspaletten zu Packungs- 
reihen auf langen Bahnen abgebaut, von denen die Packungen einzeln zum Bilden einer neuen Palet- 

20 te aufgelesen werden. Bei diesem Verfahren macht sich der Nachteil beraerkbar, daB zuviel Zeit 
lediglich fiir das Abladen der Paletten und fUr das erneute Palettieren aufgewandt wird. Dleser 
Zeltaufwand ist meistens voliig unnQtz, denn erfahrungsgemgB kSnnen 70 bis 90% der Produkte 
in Stapel- oder Lagenform direkt von der einlaufenden Palette auf die zu bildende Palette abertra- 
gen werden, und nur 10 bis 30% der Produkte miissen sortiert und neu gesammelt werden, d.h. 

25 zwischendurch in einzelne Packungen zerlegt werden. Dazu kommt als weiterer Nachteil der groBe 
Platzbedarf dieses bekannten Verfahrens, da die einlagigen Packungsreihen eine groBe GesamtlSbige 
der Bahnen erfordern. Es versteht sich, daB. man mit Anlagen, die geroS^fi diesem bekannten Verfah- 
ren arbeiten nicht die bestmogliche Kapazitat erreicht. 

Ziel der Erfindung ist die Beseitigung der genannten Nachteile sowie die Schaffung eines 

30 Verfahrens, das die bisher bekannten Verfahren an Kapazitat erhebllch ilbertrifft. Dies wird bei 
dem eingangs naher bezeichneten Verfahren erfindungsgem^B dadurch erreicht, daB der Inhalt je- 
der eingehenden Palette zun^chst in Korbstapel zerteilt wird, worauf diese Korbstapel nach Art 
der Produkte geordnet auf mehreren parallelen Bahnen zwischengelagert werden, worauf die auf 
den abgehenden Paletten erforderlichen Produktarten in den benotigten Mengen der Zwischenlage- 

35 rung entnommen werden, wobei gegebenenfalls eine weitere Unterteilung der Korbstapel in Einzel- 
korbe vorgenommen wird, worauf schlieBlich diese der Zwischenlagerung entnommenen Korbstapel 
und gegebenenfalls Einzelkorbe auf den abgehenden Paletten neu palettiert werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren baslert darauf, daB die einlaufenden bzw. eingehenden Palet- 
ten stapelweise abgeladen werden und die Stapel weitergeleitet werden, u.zw. jede Produktgattung 

40 auf eigene Bahnen, um die Neupalettierung abzuwarten. Ferner wird ein Teil der Stapel zuruckge- 
stellt, um zu Einzelkorben abgebaut zu werden. Das Abbauen der Stapel kann einzeln je nach Be- 
darf Oder auf einroal zu einer Kastenreihe erfolgen, die fQr das Neustapeln und die Palettierung 
bereitsteht. In Verbindung mit der Neupalettierung werden den Stapelbahnen die benStigten Korb- 
stapel entnommen und im Bedarfsfall werden dazu noch Einzelkorbe aufgenommen. Da es mogllch 

45 ist, in einem Vorgang eine Mehrzahl von Korben in Stapelform aufzunehmen und auch bei Bedarf 
in flexibler Weise einzelne Korbe aufzunehmen, wird unnbtiges Abbauen und Neupalettieren erspart, 
und es ist sorolt elnleuchtend, daB bei dieser Vorgangsweise eine AuBerst hohe Kapazitat erzielbar 
ist. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist dadurch gekennzelchnet, 
50 daB die der Zwischenlagerung entnommenen Korbstapel und die aus diesen Korbstapeln durch Unter- 
teilung gebildeten Einzelk5rt>e jeweils auf verschiedene parallele Saromelbahnen UberfUhrt werden, 
mit welchen voneinander unabhangige Mengen von Korbstapeln und Elnzelkdrben an die Station 
zur Neubildung der abgehenden Paletten herangefuhrt werden. Dank dieser simuUanen, flexiblen 
Arbeitsweise wird eine weitere Steigerung der Kapazit&t erreicht. 
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Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anlage zur Durchfuhrung des erfindungsgemSU^en Ver- 
fahrens, roil einer Forderbahn fur den Transport der eingehenden Paletten, die mil Getrankekorben 
od.dgl. Packungen in Stapeln beladen sind, roit einer Ablade- bzw. Zerteilvorrichtung fOr die 
eingehenden Paletten, einer Verteilungsbahn fur die einzelnen Getrsmkekorbstapel, einer Getranke- 
5 korbstapel-Sammelbahn und einer Getrankekorb-Saromelbahn, einer Getrankekorb-Stapelvorrichtung 
sowie einer Neupalettiervorrichtung , die erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet i5t» daB an die 
Verteilungsbahn der Anlage Stapelbahnen zur Zwischen lager ung der Getrankekorbstapel angeschlossen 
sind, welche Stapelbahnen an ihrem Ende an sich bekannte Stapelabbauvorrichtungen zum Ober- 
fiihren von einzelnen Getrankekorben auf die Getrgnkekorb<-Sammelbahn aufweisen. Mittels der erf in- 
10 dungsgero&fien Anlage kann in kurzer Zeit eine mil gewOnschten Produkten beladene Transportpalet- 
te vom Lager zura Versand abgefertigt werden. 

Eine Weiterbildung der erfindungsgeinafien Anlage ist dadurch gekennzeichnet » daB die Stapel- 
abbauvorrlchtung in an sich bekannter Weise eine Hebevorrichtung umfaBt, die den nSchstuntersten 
Getrankekorb ergreift und den Getrankekorbstapel anhebt, so daB der unterste Korb auf einer an 
15 sich bekannten Transportvorrichtung in der Stapelabbauvorrichtung stehen bleibt, welche Transport- 
vorrichtung den Korb auf die Getrankekorb -Sammelbahn leitet. Damit gelingt es, in moglichst kur- 
zer Zeit aus dem gewilnschten Korbstapel einen Korb auf die Korbsainmelbahn hinUber und weiter 
zum Stapeln zu lei ten. 

Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Anlage ist dadurch gekennzeichnet, daB 
20 die Hebevorrichtung und die Transportvorrichtung der Stapelabbauvorrichtung untereinander durch 
eine Kupplung verbunden sind. Da die Betatigungen der Hebevorrichtung und der Transportvorrich- 
tung gleichzeitig stattfinden, k5nnen deren Arbeitsbewegungen durch Vereinigen dieser Vorrichtun- 
gen miteinander vereinfacht werden. Dabei liegt eine besonders einfache Losung dann vor, wenn 
die Kupplung ein zur Zufiihrrichtung der Stapelabbauvorrichtung senkrecht stehender QuertrSger 
25 ist, der bei AufwSrtsbewegung der Hebevorrichtung auch die Transportvorrichtung anhebt, so dafi . 
diese am Boden des untersten Kerbs angreift und den Korb auf die Getrankekorb --Saininelbahn uber- 
fiihrt. 

Aus der US-PS Nr.3,502,231 sind zwar Hebe- und Verschiebeeinrichtungen an sich bekannt, 
jedoch unterscheidet sich die aus dieser Druckschrift bekannte Anlage schon hinsichtlich der Auf- 

30 gabenstellung grundlegend von der Erfindung. Iro bekannten Fall betrifft die Aufgabenstellung 
den Abbau und Aufbau von Stapeln und die Speicherung bzw. Bereitstellung von leeren PaJetten, 
wobei nur eine Art von Produkt vorhanden ist, das nach dem Abladen von der hereinkomroenden 
Palette einer Bearbeitung unterzogen und dann wieder auf der abgehenden Palette aufgestapelt 
wird; demgegenuber ist es die Aufgabe der Erfindung aus jeweils nur ein Produkt enthaltenden 

35 eingehenden Paletten, wobei diese Produkte aber bei verschiedenen eingehenden Paletten unterschied- 
lich sind, mit gemischten Produkten beladene abgehende Paletten zu bilden. 

Die Erfindung . wird Im folgenden an Hand eines AusfUhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen nllher beschrieben; es zelgen Fig.l eine erfindungsgemUBe Anlage in der Drauf- 
sicht. Fig. 2 den Schnitt langs der Linie II-II in Fig.l, Fig. 3 und 4 die Stapelabbauvorrichtung 

^0 eingehender in verschiedenen Lagen, Fig. 5 den Schnitt lUngs der Linie V-V in Fig. 3 und Fig. 6 
den Schnitt langs der Linie VI-VI in Fig. 4. 

Auf der Einlaufforderbahn — 1 — werden die die Getrankekdrbe enthaltenden Paletten — 2 — 
zur Palettenabladevorrichtung — 3 — gebracht. Jede Palette — 2 — enthalt Produkte von nur einer 
Gattung, wogegen verschledene Paletten untereinander verschiedene Produkte enthalten kdnnen. 

45 In der Abladevorrichtung — 3 — werden die stapelweise palettierten Getr&nkekdrbe in einzelne Sta- 
pel — 13 — zerlegt, die auf der Verteilungsbahn — 4 — erfindungsgemafi auf je ihre eigenen Zwl- 
schenlagerungsbahnen — 5 — gehen, die nachstehend als Stapelbahnen bezeichnet werden. Gleich- 
zeitig laufen die Paletten, auf denen die Produktkbrbe eingelaufen sind, leer zur AbfQhrfdrder- 
bahn — 25 — , um dort auf Neupalettierung durch die Palettiervorrichtung — 10 — zu warten. Von 

50 den Stapelbahnen — 5 — her werden die Stapelabbauvorrichtungen — 9 — einer jeden Produktgat- 
tung derart komplettiert, daB jeweils zwei Korbstapel zum Abbau zu einzelnen KSrben bereltstehen. 
Die Komplettierung geschieht mittels der Hebevorrichtung — 16 — (Fig. 2), die sich zwischen der 
Stapelbahn — 5 — und der Stapelabbauvorrichtung- — 9 — senkrecht auf Schienen — 15 — bewegt. 
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Ferner bewegt sich die Hebevorrichtung — 16 — in der Richtung der Stapelbahn — 5 — auf dem 
Gestell — 17 — und sie dreht sich un ihre Achse — 18 — . 

In Fig. 2 ist die Korbsammelphase im Betrieb dargestelU. Dabei befinden sich die Kerbs tapel 
— 13 — mit ein und demselben Produkt auf der Stapelbahn — 5 — . Der Stapelschieber — 20 — 1st 
soeben dabei , den Korbstapel — 14 — auf die Stapelsammelbahn — 6 — zu Obertragen , Wenn der 
Stapelschieber — 20 — zuriick auf die Ebene der Stapelbahn — 5 — herabgeht, wird der Verschiebe- 
mechanismus — 19 — filr die Stapelreihe automatisch elngeschaltet und die Reihe von Stapeln — 13 — 
geht elnen Korbstapelschritt vreiter auf die Sammelbahn — 6 — su, so dafi der erste Stapel auf 
der Transportvorrichtung — 20 — anlangt. 

Falls von der gewunschten Produktgattung eine Menge benotigt wird, die sich nicht aus vollen 
Korbstapeln zusammensetzen laRt, werden elnzelne Korbe benotigt. Die erforderlichen Einzelkorbe 
— 24 — werden gleichzeitig mit dem Sammeln der Korbstapel zur Stapel abbau vorrich tun g — 9 — ge- 
holt. Die Stapel abbauvorrichtung — 9 — ermdglicht das Sammeln einzelner Korbe. Die Stapelabbau- 
vorrichtung — 9 — hat eine Hebevorrichtung — 21 — , welche den Korbstapel vom untersten Korb 
— 24 — abhebt, indem sie am nachstuntersten Korb — 24* — angreift. Nachdem die Hebevorrichtung 
— 21 — die Korbstapel hoch genug gehoben hat, schaltet sich das Vermittlungsglied bzw. die Kupp- 
lung — 22 — auf die Korbtransportvorrlchtung — 23 — , die den Korb — 24 — auf die Sammelbahn 
— 7 — Oberfuhrt. Jede produktspezifische Stapelbahn — 5 — und jede Stapelabbauvorrichtung — 9 — 
weist dieselben soeben beschriebenen Vorrichtungen auf mit Ausnahme der Hebevorrichtung — 16 — 
und der Saromelbahnen — 6, 7 — , die mehrere parallele Bahnen — S, 9 — bedlenen. Die Korbstapel 
laufen auf den Sammelbahnen — 6 — zur Palettiervorrichtung — 10 — und die einzelnen Korbe lau- 
fen auf der Korbsammelbahn — 7 — zuerst zur Stapelvorrichtung — 11 — , wo sie zu Stapeln mit 
gleicher H&ie wie die ursprUnglichen Stapel zusammengesetzt werden, welche neuen Stapel also 
verschiedene Produkte enthalten, sowie weiter zur Palettiervorrichtung — 10 — . In der Palettiervor- 
richtung — 10 — werden die neuen Stapel auf Paletten aufgebracht, die von der Abladevorrichtung 
— 3 — der Einlaufforderbahn — 1 — herkommen. Die zusammengestellten Mischpaletten — 12 — , die 
jetzt die gewiinschten Mengen von verschiedenen Produkten enthalten, gehen Uber die AbfOhrfdrder- 
bahn — 25 — weiter zum Versand, 

Bs 1st fUr den Fachmann einleuchtend » dafi verschiedene Variationen der Erfindung mogllch 
sind. So ist z.B. die Anzahl der Stapelbahnen — 5 — , der Stapel abbau vorrichtungen — 9 — , der Fbr- 
der- bzw, Sammelbahnen — 1, 4, 6, 7, 25 — oder der sonstigen Vorrichtungen nicht auf die Zahl 
im Beispiel beschr&ikt und die Plazierungen der verschiedenen Telle der Anlage sind nicht unab- 
anderlich festgelegt, sondem sie variieren je nach den Verhaltnissen, jedoch mit der Voraus- 
setzung, dafi die Gesamtarbeitsweise nicht darunter leidet, Desgleichen kann die Hebevorrichtung 
— 16 — durch andere Anordnungen ersetzt werden. 

PATENTANSPRUCHE: 

1. Verfahren zur Umpalettierung von auf eingehenden Paletten gestapelten Getrankekorben 
od.dgl. Packungen, wobei auf jeder eingehenden Palette Jewells nur Produkte einer einzigen Art 
vorhanden sind, auf abgehende Paletten, wobei auf jeder abgehenden Palette jewells Produkte ver- 
schiedener Art vorhanden sind, dadurch gekennzeichnet, dafi der Inhalt jeder eingehenden Palet- 
te zun^chst in Korbstapel zerteilt wird, worauf diese Korbstapel nach Art der Produkte geordnet 
auf mehreren parallelen Bahnen zwischengelagert werden, worauf die auf den abgehenden Paletten 
erforderlichen Produktarten in den benotigten Mengen der Zwischenlagerung entnommen werden, 
wobei gegebenenfalls eine weitere Unterteilung der Korbstapel in Einzelk3rbe vorgenbmmen wird, 
worauf schlleDlldi diese der Zwischenlagerung entnommenen Korbstapel und gegebenenfalls Einzel- 
kdrbe auf den abgehenden Paletten neu palettiert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die der Zwischenlagerung ent- 
nommenen Korbstapel und die aus diesen Korbstapeln durch Unterteilung gebildeten Einzelk6rbe 
jewells auf verschiedene parallele Sammelbahnen ' UberfOhrt werden, mit welchen voneinander unab- 
hSnglge Mengen von Korbstapeln und Einselkarben an die Station zur Neublldung der abgehenden 
Paletten herangefUhrt werden. 



- 5 - 



Nr. 381915 



3. Anlage zur DurchfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, mil einer Forderbahn 
fUr den Transport der eingehenden Paletten, die mit Geirgnkekorben od.dgl. Packungen in Stapeln 
beladen sind, mit einer Ablade- bzw. Zerteilvorrichtung fOr die eingehenden Paletten, einer Vertei- 
lungsbahn fttr die einzelnen GetrSlnkekorbstapel, einer Getr&nkekorbstapel-Samroelbahn und einer 
5 Getrankekorb-Sammelbahn» einer Getrankekorb-Stapelvorrichtung sowie einer Neupalettiervorrich- 
tung, dadurch gekennzeichnet* dafi an die Verteilungsbahn (4) der Anlage Stapelbahnen (5) eur 
Zwischenlagerung der Getrankekorbstapel (13) angeschlossen sind, welche Stapelbahnen (5) an 
ihrem Ende an sich bekannte Stapelabbauvorrichtungen (9) zum OberfOhren von einzelnen Getr&nke- 
korben auf die Getrankekorb-Sammelbahn (7) aufweisen. 

10 4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dalS die Stapelabbauvorrichtung (9) 

In an sich bekannter Weise eine Hebevorrichtung (21) umfaBt» die den nachstuntersten Getranke- 
korb (24*) ergreift und den Getrankekorbstapel (14) anhebt, so dafi der unterste Korb (24) auf 
einer an sich bekannten Transportvorrichtung (23) in der Stapelabbauvorrichtung (9) stehen 
bleibt, welche Transportvorrichtung (23) den Korb (24) auf die (SetrSnkekorb-^ammelbahn (7) leitet. 

iS 5. Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die Hebevorrichtung (21) 

und die Transportvorrichtung (23) der Stapelabbauvorrichtung (9) untereinander durch eine Kupp- 
lung (22) verbunden sind. 

. 6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die Kupplung (22) ein zur ZufUhr- 
richtung der Stapelabbauvorrichtung (9) senkrecht stehender QuertrSger ist, der bei Aufwartsbe- 

20 wegung der Hebevorrichtung (21) auch die Transportvorrichtung (23) anhebt, so dafi diese am Bo- 
den des untersten Kbrbs (24) angreift und den Korb (24) auf die GetrSlnkekorb-Sammelbahn (7) 
uberfiihrt. 
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